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(54) Proceed et dispositif de production en continu d'une bande metallique galvanisee et profilee. 



(57) Selon llnventiort, on place sur une m§me ligne de defile-' 
ment d'un produit metallique en bande 2 une installation de 
galvanisation 3. 4, 5 et une installation de d6coupage-formage 
6« 7. 8 pour supprimer de nombreuses operations interm6- 
diaires. 

Application au travail des metaux en feuille. 
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Precede et dfspositif de production en go »^,^n U dW bgjdg gjgtalllqug 
galyanisge et profilee ~ " ■ — 

La fabrication de teles galyanisSes profiles Conduces 
ou nervurees) comporte traditionnellement deux installations dites 
5 lignes de production, 1 'une pour la galvanisation proprement dite 
sur laquelle on trouve, outre une cuve de trempage p0 ur le de P 6t de 
l'alliage de zinc, divers, appareillages disposes en amont et en aval 
de cette cuve pour la preparation et le traitement de la bande entre 
un poste de deroulement et un poste d'enroulement, 1 'autre pour le 
formage comportant un poste de deroulement, des. moyens de planage 
de la bande, des moyens de formage precedes ou suivis d'une cisaille 
pour la coupe transversale du produit. Entre las deux lignes il est 
necessaire de prevoir des appareils de.manutentioa et des aires de 
stockage. 

V invention entend proposer une solution pour 
fabriquer ce type de produit de maniera plus eeonomique par le fait 
notamment qu'elle permet de supprimer un certain nombre d'operations 
du processus succinctement ra pp ele ci-dessus, en particulier la 
manutention et le stockage intermediates a inS i que I'enroulement 
et le deroulement respectivement en fin de ligne de galvanisation 
et en debut de ligne de formage. 

A cet effet, 1» invention a done pour objet un procede 
de production en continu d'une bande metallique ou analogue revetue 
d'un alliage de zinc et profilee, selon lequel , la galvanisation 
etant realisee par trempage dans un bain d'alliage susdit, on procede 
sur la ligne de defilement du produit au-dela de la phase de galva- 
nisation a un formage longitudinal de ce dernier. 

En outre, selon 1' invention, on realise une coupe ' 
transversale du produit sur la ligne de defilement a v ant ou apres 
3° formage. 

invention concerne egalemerit une installation pour 
mettre en oeuvre le procede ci-dessus qui comporte sur une meme ligne 
de defilement dn produit un poste de galvanisation par trempage et 
un poste de formage longitudinal de la feuille metallique galvanisee. 
De plus, soit entre le poste de galvanisation et le poste de formage 
soit apres le poste de formage, 1' installation comporte un poste de ' 
coupe transversale de la bande precedee d'un puits d 'accumulation 
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L' invention sera mieux comprise au cours de la 
description donnee ci-apres a titre d'exemple purement indicatif 
et non limitatif qui pertnettra d'en d£gager les avantages et les 
caract^ristiques secondaires. 
5 II sera fait reference aux dessins annexes qui repre- 

sent ent schema tiquement par une figure 1 et une figure 2 deux modes 
de realisation d'une installation permettant la mise en oeuvre du 
• procede selon I'invention. 

En se reportant a ces figures, on voit une bobine 1 
10 de derou lement du produit en bande 2 symbollsant le poste de d§rou- 
lement de 1" installation. En 3, on a schematise les postes de prepa- 
ration thermiques et de surface du produit qui plonge ensuite dans 
une cuve 4 de galvanisation pour subir au sortir de cette cuve apres 
traitement de la cfistaliisation du revet ement et refroidissement 
15 diverses operations de traitement de surface en 5. 

Sur la figure 1, la bande 2 ainsi galvanisee atteint 
une cisaille 6 pr£cedee d'un puits d* accumulation 7 permettant un 
arret de la bande pour son cisaillage malgre le caractere continu 
de son avance en amont de la cisaille. Les tron^ons alors debites sont 
20 ensuite introdxiits dans une machine de forma ge 8 constituee pour 
I'essentiel par des jeux de ga lets infer ieurs et superieurs entre 
lesquels chaque tronjon est profile ou ondule (2a). 

Sur la figure 2 i la machine de formage est placee en 
amont de la cisaille 6 3 le puits 7 etant alors destine & l'accumula- 
25 tion du produit profile arrivant en continu lors de la phase active 
de la cisaille. 

On voit de ce qui precede que le procede et 1* ins- 
tallation selon 1' invention permettent de se dispenser de nombreux 
appareillages intermedia ires tels que des postes d* enrou lement 3 de 
30 deroulement, de plana ge et de preparation de surface ainsi que des 

mo yens de stockage et de transport qui existent dans les installations 
connues entre la sortie du dispositif 5 et l'entree de la machine 
de formage 8. 

L' invention trouve une application inter essante dans 
35 le domaine du travail des metaux en feuille. 
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RE VEHDI CATIONS 



Procedg de production en continu d'.une bande 
ro§tallique ou analogue revfctue d'un alliage de zinc et profilee, 
caracterise" en ce que 3 la galvanisation etant realisee par trempage 
dans un bain d'alliage susdit, on precede sur la li gn e de defilement 
du produit au-dela de la phase de galvanisation a un formage longi- 
tudinal de ce dernier. 

2 - Proc£d€ selon la revendication 1, caracterisS en 

ce que, precSdemment au formage, on realise une coupe transversaie 
du produit pour le d£biter en troncon, 

3. Proc6de* selon la revendication 1, caractdrise" en 

ce que 1'on- procede a une coupe transversaie du produit apres formage. 

Installation pour mettre en oeuvre le proc£d€ selon 
la revendication 1, caracteriseeen ce qu'elle comporte; sur une m&me 
ligne de defilement du produit un poste de galvanisation par trempage 
et un poste de formage longitudinal de la feuille rafitallique g al v a- 
nisee. 

5. Installation selon la revendication 4, caracterisee 

en ce qu'elle comporte entre le poste de galvanisation et le poste 
de formage un poste de coupe transversaie du produit prec€dg d'un 
puits d' accumulation. 

6 * Installation selon la revendication 4, caracterisee 

en ce qu'elle comporte en a v al du poste de formage longitudinal un 
poste de coupe transversaie du produit precede d'un puits d' accu- 
mulation. 



BEST AVAILABLE COPY 



PL Unique 



2534161 



IN 



a 




14 




a 






BEST AVAILABLE COPY 



% 

t 



4 

t 



THIS PAOE BLANK (uspto) 



